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(57) Abstract: The invention relates to a novel method and a corresponding novel device for advancing and pressing an injection 
nozzle (4) against a mold (3) of an injection molding machine. To this end, two independently controllable drives are provided for 
advancing the injection unit (7) and for pressing the injection nozzle. Due to the drive-wise separation of the unit displacement and 
of the pressing, the invention enables the use of optimally adapted and, above all, economical driving means. The unit displacement 
is effected by a direct-action linear drive, for example, a simple pneumatic cylinder (9) having a relatively long travel and low ex- 
penditure of force. Alternatively, large-surface cylinders (50, 50'), which can be connected via couplings, are used for pressing. As 
a result, a displacing movement with a large build-up of force with the smallest possible expenditure of energy can be executed by 
corresponding multiplications on the micro scale. 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 



WO 01/85425 Al I IIIII IflllOl II IIIIII IIIII III! I II III HW Dill lllll UIII HI) IIIIIQ Jill llll Hit 



(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZW), 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, CH, CY, DE, DK, 
ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE, TR), 
OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GW, ML, 
MR, NE, SN, TD, TG). 



Verdffentlicht: 

— mit internationalem Recherche nbericht 

Zur Erkidrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen 
Abkurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on 
Codes and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe 
der PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammeofassung: Die neue Losung schlagt ein neues Verfahren sowie eine neue Vorrichtung ftir das Verfahren und An- 
pressen einer Spritzduse (4) an eine Form (3) einer Spritzgiessmaschine vor. Dabei werden fur das Verfahren des Spritzaggregates 
(7) und fur das Anpressen der Spritzduse zwei unabhangig steuerbare Antriebe vorgesehen. Die neue Losung erlaubt, durch das 
antriebsmassige Trennen des Aggregatverschiebens und des Anpressens je optimal angepasste und vor allem auch preisgunstigere 
Antriebesmittel einzusetzen. Das Aggregatverschieben erfolgt durch einen direkt wirkenden Linearantrieb, z.B. einen einfachen 
Pneumatikzylinder (9) mit relativ langem Weg und kleinem Kraftaufwand. Fur das Anpressen werden dagegen uber Kupplungen 
verbindbare Grossflachenzylinder 50, 50' eingesetzt. Dabei kann durch entsprechende Ubersetzungen im Mikrobereich ein Ver- 
schiebeweg mit grossem Kraftaufbau mit dem geringstmoglichen Energieaufwand durchgefuhrt werden. 
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Spritzaggregat sowie Verfahren zum gesteuerten 
Anfahren und Anpressen einer Spritzduse 



Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gesteuerten An- und Wegfahren des 
Spritzaggregates und Anpressen der Spritzduse gegen das Werkzeug bzw. die Form 
einer Spritzgiessmaschine mittels eines Anpressantriebes sowie eines Verschiebe- 
antriebes. Die Erfindung betrifft ferner ein Spritzaggregat mit steuerbaren 
Antriebsmitteln fur das Verschieben des Spritzaggregates sowie das Anpressen der 
Spritzduse gegen die Form einer Spritzgiessmaschine mit zwei unabhangig 
aktivierbaren Antrieben, einem Anpressantrieb fur den Aufbau der Anpresskraft sowie 
einem Verschiebeantrieb fur den grdssen Verschiebeweg des Spritzaggregates. 

Stand der Technik 

Die Dusenanlegung und Anpressung an die Spritzformen in Spritzgiessmaschinen ist 
sehr anspruchsvoll. Bei Spritzgiessautomaten mit hochster Leistungsfahigkeit wird 
einerseits erwartet, dass das Anlegen und Anpressen mit dem geringst moglichen 
Zeitverlust vor sich geht, nicht zuletzt auch deshalb, weil diese Funktion fur den 
Giessprozess an sich nicht relevant ist. Es wird vorausgesetzt, dass die Anpressung 
audh bei extremen Anforderungen genugend ist. In der Praxis kennt man verschiedene 
Betriebsweisen fur das formseitige ^Anpressen der Spritzduse. 

• Gemass einer ersten Betriebsweise bleibt die Spritzduse fur die ganze Betriebsdauer, 
z.B. wahrend eines ganzen Tages, formseitig dauernd angepresst. 

• In etlichen Anwendungen wird gewunscht, dass nach jedem Schuss wenigstens ein 
thermischer Kontaktunterbruch zwischen Form und Spritzduse hergestellt wird. 

• Im dritten Fall wird zyklisch nach jedem Schuss die Duse urn einige Millimeter oder 
Zentimeter zuruckgefahren, so dass ein echter Spalt zwischen Spritzduse und Form 
entsteht. 
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Je nach den besonderen Anforderungen werden im Stand der Technik sehr 
unterschiedliche bauliche Ausgestaltungen vorgeschlagen, meistens unausge- 
sprochen, mit Bevorzugung einer besonderen Betriebsweise. 

Vor allem beim zyklischen Abheben der SpritzdQse vom Werkzeug bzw. von der Form 
sollen nach jedem Schuss ein hartes Aufschlagen und entsprechende zyklische 
Anlegeschocks vermieden werden. 1st die Dusenanpresskraft und/oder der 
Anlegeschock zu gross, konnen dadurch Schaden an der Form und der 
Formbefestigung verursacht werden. Es muss ferner bei alien Betriebsweisen dafur 
gesorgt werden, dass selbst bei hochsten Drucken in der Spritzmasse die 
Anpresskraft gross genug ist, damit sich die SpritzdQse zu keinem Zeitpunkt durch 
den Druck der Kunststoffmasse ungewollt von der Anlegestelle abhebt und durch den 
entstehenden Spalt Spritzmaterial austreten kann. Ein Materialaustritt an der 
Anlegestelle wirkt sich direkt negativ aus auf die Qualitat und vor allem auf die 
Genauigkeit der Spritzteile. Ein Materialaustritt im Sinne eines Unfalles muss durch 
geeignete Ausgestaltung des Anpressantriebes vermieden werden. Im Falle von 
traditionellen hydraulischen Maschinen, bei denen das Spritzaggregat durch 
hydraulische Zylinder bewegt wird, konnen die dargestellten Probleme durch prazise 
Steuerung und Regelung von Oeldruck und Oelmenge sehr einfach gelost werden. Fur 
eine voile Regelung des Anpressdruckes kann der momentane Istzustand durch 
entsprechende Sensoren erfasst und notwendige Korrekturen laufend vorgenommen 
. werden. Eine neue Situation ergab sich durch die Entwicklung von rein elektrisch 
angetriebenen Spritzgiessmaschinen. 

Die JP-A 60-25 94 19 zeigt eine der alteren Losungen fur elektrisch betriebene 
Maschinen. Das Spritzaggregat ist mitsamt dem Antrieb fur Anfahren und Anpressen 
auf* dem Maschinenstander verankert. Durch den Antrieb wird die SpritzdQse gegen 
die Form gestossen. Die Aggregaftverschiebung und die Anpressung erfolgt durch 
einen Servomotor. Vom Servomotor mit Zahnrad- und Gewindespindelantrieb wird das 
Aggregat verschoben, bis die Duse zum Anliegen kommt. Der selbe Motor baut durch 
fortgesetzte Drehbewegung der Motorachse in einem zwischengeschalteten Feder- 
paket die erforderliche Anpresskraft auf, so dass nach Sperren der Motorwelle die in 
der gespannten Feder gespeicherte Druckkraft genugt fur ein sicheres Anpressen 
wahrend dem ganzen Spritzvorgang. In der Folge wurde die entsprechende Feder- 
losung in verschiedenen Ausgestaltungen, z.B. gemass den EPA 193 617, 328 671 
und 422 224, weiterentwickelt. Als grosser Vorteil beim Einsatz von Federn wird der 
dampfende Effekt beim raschen Aufschlagen der Duse auf die Form geltend gemacht. 
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Einen Schritt weiter geht die jungste Losung gemass DE 195 80 020. Auch dieses 
Konzept geht von elektrisch betriebenen Spritzgiessmaschinen aus. Die Bewegung der 
Spritzduse wird prazise geregeltund kann ohne Dampfungsfeder schockfrei bis zur 
Anlage gefahren werden. Im Unterschied zu den vorangehenden Federlosungen 
werden bei der DE 195 80 020 folgende drei Hauptschritte vorgeschlagen: 

• Die Spritzduse wird zur Herstellung eines Kraftschlussses uber Zuganker oder 
Sauien zwischen der festen Formhalfte und der Spritzeinheit verspannt. 

• Der Obertrieb von einem elektromotorischen Antrieb zur Erzeugung der Dusenan- 
presskraft wird federfrei ausgebildet, wobei 

• Steuermittel fur die Stellung der Dusenanpresskraft, abhangig von der Spritzkraft 
oder des Spritzdruckes, vorgesehen sind. 

Gemass Weiterausgestaltungsvorschlagen kann die DQsenanpresskraft als Funktion 
des Verlaufes der Spritzkraft oder des Spritzdruckes gesteuert und uber die Stellung 
des Drehmomentes elnes Servomotores geregelt werden. Ferner ist es moglich, die 
Dusenanpresskraft zusatzlich uber die Position des Aggregates zu steuern. Unzweifel- 
haft lasst sich der ganze Bewegungsablauf und der Aufbau des Anpressdruckes mit 
der Losung gemass DE 195 80 020 auf einem hoheren Stand kontrollieren im 
Vergleich zu den zuvor beschriebenen Federlosungen. Die Losung gemass DE 1 95 80 
020 hat mit der Tatsache, dass der grosste Druck fur die Anpressung nur dann 
erzeugt wird, wenn er fur die Druck- und Nachdruckphase benotigt wird, den grossen 
. Vorteil der Energieersparnis, Es werden keine unnotigen Krafte auf die Form ubertra- 
gen, und die erforderliche Motorleistung wird auf ein Minimum reduziert. Praxisver- 
suche haben bestatigt, dass mit einer gut ausgelegten Regelung die federfreie Losung 
gegenuber einer Losung mit Feder im Hinblick auf die statischen und dynamischen 
Ablaufe optimal beherrschbar ist. Beide Losungswege setzen jedoch den Einsatz von 
Servomotoren oder zumindest gleichwertigen Motortypen voraus. Die jungste Praxis 
zeigt, dass eine elektrische Losuftg wesentlich teurer zu stehen kommt als eine 
hydraulische. Der hohere Maschinenpreis rechtfertigt sich jedoch nicht in alien Fallen. 

Von den Erfindern ist erkannt worden, dass das dargestellte Problem in den zitierten 
Druckschriften zu einseitig gesehen und vor allem zwei Aspekte in den Vordergrund 
gestellt wurden: ein gehoriger Druckaufbau ohne unnotigen Energieeinsatz sowie das 
schockfreie Anlegen. Diese beiden Aspekte sind fur die Mehrzahl der Anwendungs- 
falle uberbewertet. Die wirklichen Praxisanforderungen stellen sich vielmehr durch 
unterschiedliche Einsatzgebiete, z.B. bei der CD- und Preformherstellung, bei welchen 
jahraus, jahrein in Bezug auf die Dimmension der Spritzteile identische Form- und 
Dusenabmessungen eingesetzt werden. 
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lm automatischen Spritzbetrieb wird die Spritzduse einmal angelegt und eine, gege- 
benenfalls wahlbare Anpresskraft aufgebaut. Dies ohne Ruckfahrbewegung des Agg- 
regates wahrend dem Spritzbetrieb, z.B. eines ganzen.Tages. Erst fur das Ausspritzen 
oder fur Montage- oder Wartungsarbeiten muss das Aggregat mit einem grossen Hub 
von der Form weggefahren werden. Die zitierten Druckschriften des Standes der 
Technik suggerieren, dass in der Praxis beinahe im Zyklus von wenigen Sekunden die 
Duse an die Form angeschlagen wird. In einer Vielzahl von Praxiseinsatzen stellt sich 
das Problem des schockfreien Anlegens aber hochstens einige Male pro Tag. 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung wurde nun die Aufgabe gestellt, unabhangig eines allfalligen Federein- 
satzes eine kostengunstige bzw. wirtschaftliche Losung zu finden, welche in den 
unterschiedlichsten Einsatzen einen optimalen Betrieb erlaubt. 

Das erfindungsgemass Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass zum Spritzen das 
Spritzaggregat mittels des Verschiebeantriebes angefahren, der Anpressantrieb 
eingekuppelt und die fur die normale Spritzarbeit die erforderliche Anpresskraft und 
die erforderlichen Bewegungen der Spritzduse vom Anpressantrieb ubernommen und 
kontrolliert werden. 

. Das erfindungsgemasse Spritzaggregat ist dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Anpressantrieb eine steuerbare Kupplungsmechanik zugeordnet ist, uber welche ein 
moglichst spielfreier Kraftschluss zwischen Spritzduse und Form herstellbar ist. 

Von den Erfindern ist erkannt worden, dass bei den bekannten Losungen, mit 
AuSnahme von rein hydraulischen Antrieben, fur den Einsatz mit nur einem 
steuerbaren Antrieb ein zu hoher Preis bezahlt werden muss. Dies aus dem einfachen 
Grund, weil die beiden Grundfunktionen, Verfahren und Anpressen, welche mit nur 
einem Antrieb gelost werden mussen, extremer nicht sein konnten. Das ganze 
Spritzaggregat wird mit hoher Prazision auf Fuhrungen und sehr geringem Spiel 
gelagert, so dass fur das blosse Verschieben des Aggregates eine geringe Kraft von 
einigen Kilogrammen genugt. Das Aggregat kann fast widerstandslos uber der 
erforderlichen Wegstrecke bis zum Anlegen bzw. auf Anschlag verfahren werden. Fur 
die zweite Phase, namlich den Aufbau des Anpressdruckes, wird ein Minimum an 
Energie benotigt aus dem einfachen Grunde, weil nunmehr nahezu kein 
Verschiebeweg mehr erforderlich ist. Tatsachlich kann die neue Erfindung die 
wichtigsten Vorteile der bekannten Losungen, vor allem auch im Rahmen eines 
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kostengunstigen Konzeptes, kombinieren. Zumindest bei kleineren Maschinen weist 
das Spritzaggregat eine relativ kleine Masse auf, so dass das blosse Hin- und 
Herschieben bzw. Zufahren und Wegfahren mit einfachsten Mitteln durchfuhrbar ist. 
Sinngemass bieten sich fur den Anpressantrieb einfachste Mittel an, um einen 
grossen Kraftaufbau mit geringstem Energieaufwand zu erzeugen. Dies, weil nahezu 
kein Weg erforderlieh ist. 

Dieser Umstand wurde bei der DE 40 08 478 ausgenutzt. Die DE 40 08 478 schlagt 
vor, die beiden Grundfunktionen vollstandig getrennt mit einem ebenfalls bekannten 
Fahrantrieb mit geringer Kraft und grossem Hub fur die Verfahrbewegung und einem 
separaten, an sich bekannten Antrieb mit grosser Kraft und kleinem Hub zur 
Erzeugung der Dusenanpresskraft zu erfullen. Die Plastifiziereinheit wird auf 
Gleitfuhrungen eines Untersatzes in das Werkzeug in Richtung Schliesseinheit 
verfahren. Die Anpresskraft wird wahrend des Einspritzens erzeugt. Der kurzhubige 
Kolbenzylinderantrieb fur das Anpressen besteht aus einem Druckzylinder, der im 
Untersatz unterhalb und spitzwinklig zur Langsachse der Plastifiziereinheit verankert 
ist. Die Kolbenstange bzw. dessen Kolbenflache weist in Richtung Plastifizierantrieb. 
An der Unterseite der Plastifiziereinheit ist ein Druckstuck angeordnet, an das die 
Kolbenstange des Kolbenzylinderantriebes erst anfahrt, wenn die Plastifiziereinheit 
bereits am Werkezug anliegt. Die Plastifiziereinheit uberfahrt das Druckstuck. Die 
beiden Antriebe sind baulich vollig voneinander getrennt. Der Druckzylinder fur das 
Anpressen kann nur in eine Richtung aktiv eingreifen. 

Bei der neuen Losung stehen vor allem zwei Funktionen im Zentrum: 

a) die Funktion des Kuppelns 

b) die Funktion der Bewegungen insbesondere der Mikrobewegungen. 

Unter Mikrobewegung werden die tingriffe verstanden, welche einerseits eine Bewe- 
gung im Millimeterbereich oder weniger, meistens unterhalb von 10 mm, und anderer- 
seits durch die Kleinstbewegungen aufgrund von Materialdehnungen verursacht 
werden durch den Aufbau der recht hohen Krafte von z.B. 1 bis 5 Tonnen. Gemass 
der neuen Losung wird die Spritzduse uber die Kupplung gleichsam durch den An- 
pressantrieb in den Griff genommen und kann die notwendigen Funktionen fur die 
verschiedensten Betriebsweisen, je nach gewahltem Modus, sicherstellen. Von den 
Erfindern ist ein ganz wichtiger Umstand erkannt und fur die Losung optimal beruck- 
sichtigt worden. Wie dargelegt, gibt es in der Praxis zwei Einsatzgebiete fur Spritz- 
giessmaschinen: Das erste kann mit den beiden spezialisierten Produkten, namlich 
Compakt Disk sowie Preform fur PET-Flaschen, umschrieben werden. In beiden Fallen 



WO 01/85425 



-6- 



PCT/CH01/00288 



werden immer die selben Formtypen und Dusenkonstruktionen eingesetzt. Daraus 
ergibt sich, dass das Mass zwischen dem Aggregat und der Form im Giessbetrieb 
immer gleich ist. Die neue Losung nutzt diesen Umstand, indem einfachste bauliche 
Mittel gewahlt werden. Das zweite Einsatzgebiet ist das Gebiet der klassischen 
Spritzgiessmaschinen. Hier werden in der selben Maschine regelmassig unterschied- 
lichste Formen eingesetzt. Es sind hier aber auch verschiedenartige Dusen notwendig,. 
urn im Einzelfall den Giessprozess optimieren zu konnen. 

Die neue Erfindung bietet zwei spezifische Losungsvarianten. Im ersten Fall konnen, 
z.B. mit einfachsten Pneumatikzylindern, die Funktionen Anfahren und Anpressen im 
Vergleich zu vielen Losungen des Standes der Technik gleichsam mit einem Bruchteil 
an baulichem Aufwand erfOllt werden. Sind Abmessungsvariationen von Formen und 
Spritzdusen gegeben, so kann mit relativ kleinem Mehraufwand der Anpressantrieb in 
beliebiger Position eingekuppelt werden. 

In jedem Fall konnen die beiden Antriebe auf ihre spezifische Aufgabe hin konstruiert 
werden. Wie in der Folge noch gezeigt wird, kann auf besondere Anwendungen hin, je 
nach geforderter Grosse und Leistungsfahigkeit, eine Okonomielosung konzipiert 
werden. 

Fur entsprechende, besonders vorteilhafte Ausgestaltungen wird auf die Anspruche 2 
bis 6 sowie 8 bis 24 verwiesen. 

Gemass einer ganz besonders vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemassen 
Verf ahrens wird das Spritzaggregat einerseits zuruckgefahren und andererseits mit der 
Spritzduse auf Anschlag gefahren, so dass nach jeder grosseren Verschiebung des 
Aggregates die Spritzduse wieder in eine definierte Ausgangslage bzw. in die Nulilage 
fur den Anpressantrieb positioniert wird. Vorteilhafterweise wird dabei die Steuer- 
funktion Anfahren durch Aktivierung eines Hilfsantriebes, vorzugsweise durch einen 
direkt wirkenden Linearverschiebeantrieb, sichergestellt. Die Steuerfunktion Anpres- 
sen umfasst eine grosse Kraft bzw. Vorspannkraft mit minimalstem Verschiebeweg 

der Spritzduse und erfolgt durch einen Anpressantrieb. 
# 

Dabei wird mit der Steuerfunktion "Anpressen" bzw. der genannten Mikrobewegun- 
gen, insbesondere fur einen normalen Automatikbetrieb, der zyklische Ablauf 
Anpressen einerseits und der thermische Kontaktunterbruch oder das Herstellen eines 
kleinen Spaltes zwischen Spritzduse und Form andererseits, allein durch den 
Anpressantrieb sichergestellt. Uber eine schaltbare Kupplung wird ein moglichst 
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spielfreier Kraftschluss zwischen der Spritzduse und der Form hergestellt. Fur die 
normale Spritzarbeit bleibt die Kupplung dauernd eingekuppelt. Der Vorgang 
"Einkuppeln" stellt deshalb keine besonderen AnsprGche, ausser an die 
Betriebssicherheit und Dauerhaftigkeit bzw. Massstabilitat der Verbindung. Es wird 
keine Kupplung mit hoher Schaltkadenz benotigt. Die Dusenanpresskraft kann, wenn 
dies erforderlich ist, abhangig von der erforderlichen Spritzkraft oder des 
Spritzdruckes bzw. als Funktion des Verlaufes der Spritzkraft oder des 
Spritzdruckverlaufes, eingestellt bzw. geregelt werden. 

Der Dusenanpressantrieb weist eine steuerbare kupplungsmechanik auf, welche fur 
den Zeitabschnitt der Betatigung des Verschiebeantriebes, z.B. fur Service- oder 
Ruhestellungen, auskuppelbar ist. Die Anpressvorrichtung weist eine Zugankerung 
auf, uber welche Spritzaggregat, feste Formhalfte sowie Kupplungsmechanik 
miteinander verspannbar sind. Vorteilhafterweise werden zwei Anpressvorrichtungen 
vorgesehen, welche beidseits des Spritzaggregates parallel und symmetrisch 
angeordnet sind, derart, dass die Wirkachsen der Anpressvorrichtungen und die Achse 
der Spritzschnecke eine gemeinsame Ebene bilden. Ein Teil der Lange der Zuganker 
oder Saulen wird als Kugel- oder Rollenspindel bzw. als Gewindespindelantrieb 
ausgebildet, derart, dass das Spritzaggregat nach Einkupplung der Antriebsmittel 
durch eine Zwangsdrehbewegung einer entsprechenden Kugel- bzw. Rollenmutter an 
die Aufspannplatte anpressbar ist. Bevorzugt bleibt die Kugel- oder Rollenspindel 
wahrend der Produktion standig uber eine entsprechende Kugel- oder Rollenmutter im 
Kraftschluss. Nach Beendigung einer Tages- oder Wochenarbeit wird die Kupplung 
gelost, so dass die Kugel- oder Rollenmutter fur die Aggregat-verschiebung im Freilauf 
mitdrehen kann. 

Gertnass einer weiteren Ausgestaltung weist der Anpressantrieb einen Zahnstangen- 
oder einen Pneumatikantrieb auf, r welcher fur den Zeitabschnitt der Betatigung des 
Verschiebeantriebes, z.B. fur Service- oder Ruhestellungen, auskuppelbar bzw. aus 
einer Klemmstellung losbar ist. 

Die neue Losung gestattet, dass in vielen der Anwendungsfalle sowohl der Anpress- 
antrieb wie auch der Verschiebeantrieb durch Aktivieren von gesonderten steuerbaren 
Zylindern, vorzugsweise eines Pneumatikzylinders, gewahrleistet wird. Dabei werden 
fur den Dusenanpressantrieb zwei direkt wirkende grossflachige Pneumatikzylinder 
eingesetzt. Durch eine Regelung des wirksamen Luftdruckes in den grossflachigen 
Pneumatikzylindern kann die Anpresskraft sowohl in Bezug auf die Zeit wie die Grosse 
der Kraft beliebig gesteuert bzw. geregelt und den jeweiligen Verhaltnissen angepasst 
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werden. Unstrittig ist ein Zylinder, besonders ein pneumatischer Zylinder, nicht nur 
das einfachste Mittel fur einen Linearantrieb. Zylinder und Druckregelventil konnen 
optimal platziert und die Druckversorgung dorthin gefuhrt werden. Eine pneumatische 
Zylinderlosung ist von der Kostenseite her unvergleichlich billiger als ein gesteuerter 
Servomotor. Der Zylinder fur das Dusenanlegen und wieder Wegfahren muss nur eine 
Hin- und Herbewegung sjcherstellen, so dass dieser Teil besonders einfach und 
kostengunstig gebaut werden kann. Dies bedeutet, dass fur die ganz konkrete 
Ausbildung der Antriebe fur den Druckaufbau bautechnisch auf einfachste 
Pneumatikzylinder zuruckgegriffen werden kann. 

Bevorzugt wird der Verschiebeantrieb fur die Aggregatbewegung in der Maschinen- 
mitte und etwa auf der Hohe von zwei seitlichen Fuhrungen angeordnet. Die Dusenan- 
pressung weist zwei symmetrisch zur Dusenachse und etwa auf der Hohe der 
Dusenachse angeordnete Zuganker oder Zugstangen auf. Im Querschnitt betrachtet 
entsteht zwischen der Achse der Linearantriebsmittel fur die Aggregatverschiebung 
und der zwei Dusenanpressungen eine Dreieckform. Fur den "Leerweg" der Spritzduse 
greifen die Verschiebemittel, insbesondere ein Pneumatikzylinder, dort an, wo der 
leichte Verschiebewiderstand uberwunden werden muss, namlich etwa auf Schienen- 
hohe. Fur den Auf bau der Anpresskraft wird dagegen symmetrisch zu der Dusenachse 
auf zwei Seiten die entsprechend grosse Kraft eingeleitet. Dabei ware es denkbar, 
auch drei Antriebe vorzusehen. Damit wird genau so fur den Kraftaufbau ein idealer 
Krafteingriff ohne Seitenkrafte gewahlt. Durch entsprechende Steuerung wird dafur 
gesorgt, dass mittels des Linearantriebes das Aggregat zumindest in die Nahe der 
Anlegestelle gefahren wird. In der Mehrzahl der Falle wird jedoch die Duse in eine 
genau definierbare Stellung, z.B. auf Anschlag bzw. bis zum Anlegen gefahren, urn 
eine definierte Position fur das Kuppeln zu schaffen. Nach dem Kupplungsvorgang 
wirci uber die Steuermittel der zweite Antrieb fur den Aufbau der Anpresskraft akti- 
viert und die erforderliche Kraft erzeugt. Wahrend der Phase des Spritzgiessens wird 
der Linearverschiebeantrieb ausgeschaltet. Bevorzugt erfolgt das Ein- und Auskuppeln 
unbelastet, das heisst, dass zumindest der Anpressantrieb nicht aktiviert ist. 

Sobald der Spritzvorgang abgeschlossen, die Anpresskraft aufgehoben und die 
Kupplung ausgekuppelt ist, kann das ganze Spritzaggregat mit der Kraft des 
Linearantriebes in umgekehrter Richtung in die Ausgangsstellung zuriickgefahren 
werden. Bei der zur Zeit preisgunstigsten Losung genugen total vier oder funf 
einfache pneumatische Zylinder zur Sicherstellung aller Bewegungsfunktionen fur die 
Dusenanlegung. 
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Die Zuganker bzw. Zugstangen sind uber einen Teil ihrer Lange als Kugel- oder 
Rollenspindel ausgebildet, so dass das Einspritzaggregat an irgend einer Position der 
Rollenspinde! einkuppeibar und durch eine Zwangsdrehbewegung einer 
entsprechenden Kugel- bzw. Rollenmutter an die Aufspannplatte anpressbar ist. Die 
Kugel- bzw. Rollenmutter wird in Bezug auf die Kupplung so angeordnet, dass sie im 
Freilauf mitdreht und nur fur den Zeitabschnitt der Anpressung bzw. der Einkupplung 
. des Antriebmittels der Anpresskraftubertragung dient. Die Kugel- oder Rollenmutter ist 
fest am Gehauseteil des Spritzaggregates gelagert, so dass sie wahrend dem Fahrweg 
durch Freilaufen der Antriebskraft des Linearverschiebeantriebes kaum Widertand 
entgegensetzt. 

Vorzugsweise ist die Spritzgiessmaschine eine horizontal arbeitende Kunststoffspritz- 
giessmaschine und mit Steuermitteln ausgerustet fur die Wahl verschiedener 
Betriebsweisen: 

- ein Automatikbetrieb mit zyklischem Anpressen einerseits und thermischem 
Kontaktunterbruch oder Herstellen eines Spaltes zwischen Spritzduse und Form 
andererseits, 

- ein Hand- oder Testbetrieb mit wahlbarem Zyklusablauf oder 

- ein Servicebetrieb , 

wobei je nach momentaner Betriebsweise der Dusenanpressantrieb oder der Ver- 
schiebeantrieb aktiviert und der jeweils inaktive Teil ausgekuppelt bzw. ausgeschaltet 
. ist. 

Kurze Beschreibung der Erfindung 

Die Erfindung wird nun an Hand von einigen Ausfuhrungsbeispielen mit weiteren 
Einielheiten erlautert. Es zeigen: 

die Figur 1 als Cibersicht eine SeTtenansicht der Spritzseite einer 

Spritzgiessmaschine; 
die Figur 2 einen Schnitt II - II der Figur 1; 
die Figur 3 eine Ansicht von oben gemass Pfeil III der Figur 1; 
die Figur 4 teils schematisch einen Horizontalschnitt gemass Pfeil IV in Figur 1 ; 
die Figur 5a und 5b eine Variante zu den Losungen gemass den Figuren 2 bis 5 mit 

einem Drehflugelantrieb; 
die Figur 5c den DrehflOgelantrieb der Figur 5b in grosserem Massstab; 
die Figur 6 ein pneumatisches Antriebskonzept, z.B. fur eine Maschine fur die CD- 

oder PET-Preformenherstellung; 
die Figur 7 die Grundelemente fur die Dusenanpress- sowie den Verschiebeantrieb 
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der Figur 6; 

die Figur 8 die Antriebsmittel der Figuren 6 und 7 in einer Ruhestellung bzw. in der 

aussersten Ruckfahrposition; 
die Figur 9 entsprechend der Figur 8, jedoch in Arbeitsposition fur das Spritzen 

von Kunststoffteilen; 
die Figur 10 eine Zwillingsform fur die CD-Herstellung; 
die Figuren 1 1 und 12 eine weitere Ausgestaltung des Anpressantriebes mit 

einem Zahnstangenantrieb, mit wahlbarem Eingriff der Kupplung. 

Wege und Ausfuhrung der Erfindung 

Die Figur 1 zeigt vereinfacht die Spritzseite einer Spritzgiessmaschine. Auf einem 
Maschinenbett 1 ist eine feste Werkzeugaufpsannplatte 2 befestigt, welche ein 
Werkzeug bzw. eine Form 3 tragt. Im Werkzeug 3 kann eine Spritzduse 4 zum 
Anliegen gebracht werden. Bei der Figur 1 ist die Spritzduse 4 in einer 
zuruckgezogenen Lage. Fur das Einspritzen der Kunststoffmasse, vor allem aber fur 
die Nachdruckphase, muss die Spritzduse mit einer genugenden Kraft angepresst 
werden. Die Plastifizierung 5 bildet mit der Spritzeinheit 6 das ganze Spritzaggregat 7, 
das auf Fuhrungsschienen 8 langsverschiebbar auf dem Maschinenbett gelagert ist. 
Zwischen der Plastifizierung 5 und dem Maschinenbett 1 ist der Verschiebeantrieb 29, 
welcher einen Pheumatikzylinder 9 und das Spritzaggregat 7 nach vorne und bis zu 
einer maximalen ruckwartigen Lage der Duse nach hinten verschieben kann, wie mit 
10 markiert ist. 

Die Werkzeugaufspannplatte bzw. Aufspannplatte 2 ist beim dargestellten Beispiel 
ebenf alls auf Fuhrungsschienen 1 1 abgestutzt und uber Saulen 1 2 mit der Antriebs- 
seite fur die Bewegung der beweglichen Form 1 3 verbunden. Von primarem Interesse 
fdr die folgenden Darlegungen jedoth ist die lineare Verschiebung des ganzen Spritz- 
aggregates 7, welche durch den Verschiebeantrieb 29 erfolgt. Es besteht die Moglich- 
keit, bei entsprechender Ausbildung des Antriebes fur die Saulen, z.B. fur Servicestel- 
lungen, die ganze Gruppe, bestehend aus Aufspannplatte 2 und Spritzaggregat 7, 
gemeinsam zu verschieben, wie mit Pfeil 14 angedeutet ist. In einem Antriebsgehause 
1 5 bef indet sich der Antriebsmotor fur die axiale Bewegung der Plastif izierschnecke 
17. Fur die rotative Bewegung der Schnecke 17 ist ein weiterer Antriebsmotor 16 
vorgesehen. In Bezug auf das Spritzaggregat 7 zeigt die Figur 1 die lineare Verschie- 
bung bzw. das Anfahren und Anlegen des Aggregates mit kleiner Kraft und grossem 
Weg. Der Pneumatikzylinder 9 ist am hinteren Ende uber ein Gelenk 18 mit der Spritz- 
einheit 6 bzw. an dessen Basisplatte 1 9 verankert. Die Kolbenstange 20 ist fix mit der 
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Aufspannplatte 2 uber Flanschen 21 verbunden. Druckluft P wird Ober ein Umschalt- 
bzw. Wegventil 22 sowie Steuerventil 23 uber Leitungen 25 resp. 25' zugefuhrt. Die 
Funktion des Pneumatikzylinders 9 ist primar ein Vorwarts- und Ruckwartsbewegen 
des Spritzaggregates bzw. das Anlegen in einer definierbaren Position. 

Die Figuren 2 und 3 zeigen ein Ausfuhrungsbeispiel fur den Anpressantrieb 31 fur 
Spritzgiessmaschinen, bei denen das Mass "X" variieren kann. Mit MMA-MMA.ist die 
Maschinenmittenachse bezeichnet, welche gleichzeitig die Achse der SpritzdQse 4 
enthalt. Der Pneumatikzylinder 9 ist mittig, wie auch mit den Distanzangaben a, a 
zum Ausdruck kommt, etwa in dem Bereich h, h T der zwei Fuhrungsschienen 8. Links 
und rechts von der Spritzduse 4 befinden sich die Antriebsmittel 30 bzw. 30' fur den 
Anpressantrieb 31, 31 \ welche a!s zwei identische Pneumatikzylinder ausgebildet 
sind. Die Pneumatikzylinder 28, 28' sind je uber einen Drehbolzen 32 am hinteren 
Ende an einem Flansch 33 angelenkt, so dass die Zylinder eine leichte 
Verschwenkbewegung durchfuhren konnen. Die Kolbenstangen 45, 45' sind ebenfalls 
gelenkig im Eingriff mit einer Kupplung 34, welche synchron in Wirkverbindung mit 
dem entsprechenden Zuganker bzw. der Zugstange 35 auf jeder Seite der Spritzduse 
treten kann. Die zwei Zugstangen 35 sind in Bezug auf die Mittelebene MM A 
symmetrisch und auf gleicher Hohe wie die Achse 4' der Spritzduse 4 und bilden mit 
dieser eine gemeinsame Horizontalebene E - E. Wie aus der Figur 2 ersichtlich ist, 
bilden die jeweiligen Zentren Z1, Z2 und Z3 der zwei Zugstangen 35 mit den 

. Antriebsmitteln 30 ein Dreieck. Alle drei Achsen sind parallel gefuhrt zu der Achse 4* 
der Plastifizierschnecke 17. Wie aus der Figur 3 ersichtlich ist, sind die Zugstangen 
35 auf der Spritzseite als blosses Stangenmaterial sinngemass zu der Kolbenstange 
20 uber Flanschen. 36 mit der Aufspannplatte 2 starr verbunden. Auf der 
Antriebsseite weist jede Zugstange 35 eine Gewindespindel 38 auf. Die 
GeMndespindeln konnen als leichtgangige Kugel- oder Rollenspindeln ausgebildet 
sein. Entsprechend wird auf der Kugel- oder Rollenspindel je eine Kugel- oder ein 
Rollenubertrieb 39 gefuhrt. Die entsprechenden Muttern konnen entweder uber eine 
normale Kugellagerung 40 frei drehen, oder aber, wenn eine Kupplung 41 
eingekuppelt ist, in eine kraftschlussige Wirkverbindung mit den Antrieben 30, 30' 
gebracht werden. Die Muttern sind in Lagerstellen 42 eines festen Gehauseteils 43 
der Spritzeinheit 6 langsspielfrei gelagert. Mit den Muttern verschraubt ist eine innere 
Halfte der Kupplung (oder Bremse) 41, deren aussere Halfte magnetisch oder 
pneumatisch mit der inneren Halfte gekuppelt werden kann. In der Figur 3 ist mit 

mehreren Pfeilen 71 angedeutet, dass der Kupplungsvorgang uber der Lange der 

Gewindespindel an beliebiger Stelle durchgefuhrt werden kann. Damit konnen 

Variationen des Masses "X" kompensiert werden. 
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In der Figur 2 und 4 sind die Antriebsmittel 30 durch zwei Pneumatikzylinder darge- 
stellt, welche gelenkig zwischen dem Gehause und der Kupplungshalfte angeordnet 
sind. Der Kolben befindet sich in einer Ausgangsstellung, die durch den Zylinderschal- 
ter 44 erkannt wird. In der gezeichneten, linken Schnitthalfte muss die Steigung der 
Gewindespindel rechtsgangig sein, damit beim Ausfahren des Kolbens das Aggregat 
und damit die Duse gegen das Werkzeug gepresst wird. Bei der symmetrischen An- 
ordnung der rechten Schnitthalfte muss die rechte Gewindespindel linksgangig sein. 

1. Verschieben des Aggregates (Figuren 1 und 4): 

Die Kupplung 41 ist geoffnet; die Muttern konnen frei drehen 

1.1 Bewegung nach hinten: 

- die Zylinder 28 werden entlastet 

- die Kupplungen 41 sind offen und 

- das Aggregat kann mittels Zylinder 9 in eine beliebige Stellung fahren (Fig. 1) 

1.2 Bewegung nach vorne: 

- die Zylinder 28 sind immer noch entlastet 

- die Kupplungen 41 sind noch offen 

- das Aggregat fahrt mit Zylinder 9 bis zur Dusenanlage 

2. Duse Anpressen (Figur 3): 

- die Kupplungen 41 werden geschlossen 

- die Zylinder 28 werden beluftet 

- die Zylinder 28 fahren gegen Hub SA und bewirken die Anpressung. 

Anstatt dass die beiden Zugstangen 35 zusammen mit der Dusenachse in einer 
Horizontalebene liegen, konnen diese z.B. auch diagonal angeordnet werden, wie mit 
der* diagonalen Linie D - D sowie den beiden Zentren Z4 bzw. Z5 in Figur 2 
angedeutet ist. Vorteilhaft ist, wenrh der Verschiebeantrieb 29 im unteren Bereich des 
Spritzaggregates 7 und die beiden Anpressantriebe 31 symmetrisch zu der 
Spritzachse in einer gemeinsamen Ebene E - E oder D - D liegen. 

Die Figuren 5a und 5b zeigen zeigt als Alternative zu den Figuren 2 bis 4 einen 
Schwenkflugelantrieb 48, der keine Querkrafte erzeugt und eine kompaktere 
Bauweise erlaubt. 

Der Schwenkflugelantrieb 48 weist einen pneumatischen Schwenkantrieb mit 
Signalgeberaufsatz und ist mit einem Halter 80 verbunden. Der Schwenkflugelantrieb 
48 verspannt uber der Kugelgewindespindel 35, 38 / Kugelgewindemutter 39 das 
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Spritzaggregat 7 mit der Werkzeugaufspannplatte 2. Die Kugelgewindemutter 39 ist 
uber ein Rohr 81 und uber einen Flnasch 82 an der Werkzeugaufspannplatte 2 
befestigt. Eine Drehbewegung der Kugelspindel 35, 38 verandert das Mass "X" 
zwischen dem Spritzaggregat 7 sowie der Werkzeugaufspannplatte 2. Entsprechend 
dringt die Kugelgewindespindel 35, 38 mehr oder weniger tief in das Rohr 81. Das 
Rohr 81 ist mit Flansch 83 fix mit der Kugelgewindemutter 39 verbunden. Der 
Schwenkflugelantrieb 48 ist uber eine Kupplung bzw. Ankerscheibe 84 verbunden 
und greift uber ein Kupplungsteil 85 bzw. Stator mit Elektromagnet ein. Das 
Kupplungsteil 85 ist uber einen Flansch 86 an dem Spritzaggregat 7 verbunden. Das 
Kupplungsteil 85 weist eine Lagerung 87 mit Nutmutter 88 auf, welche uber ein 
Zwischenstuck 89 mit Wellendichtung 90 mit dem Kupplungsteil 85 verbunden ist. 
Der Schwenkflugelantrieb 48 ist uber einen Flansch 91 sowie eine Ankerscheibe 92 
mit dem Kupplungsteil 85 verbunden. Die Verstellfunktion erfolgt nach Einschalten 
des Schwenkflugelantriebes 48 sowie Einkuppeln der Kupplungsteile 84, 85. Eine 
enorme Obersetzung erfolgt uber die Kugelgewindemutter 39, so dass uber den 
pneumatischen Schwenkflugelantrieb 48 die enormen Krafte fur das Anpressen der 
Spritzduse gegen das Werkzeug gewahrleistet wird. 

Wahrend einer ganzen Tagesproduktion kann der Spritzantrieb als einziger aktiv sein 
und die entsprechenden Mikrobewegungen fur jeden einzelnen Spritzzyklus 
sicherstellen. Die Figuren 6, bis 10 zeigeh eine reine Zylinderlosung, bevorzugt 
Pneumatikzylinder. Zur Vereinfachung sind die selben Funktionselemente wie in den 
vorangegangenen Beispielen mit den selben Bezugsziffern versehen worden. Fur den 
Spritzantrieb ist beidseits der Spritzduse 4 je ein grossflacher Pneumatikzylinder 50, 
50' vorgesehen, welcher uber eine entsprechend lange Kolbenstange 52, 52 T in 
entsprechende Bohrungen der Aufspannplatte 2 einfahren kann, derart, dass bei 
Erreichen einer O-Position (O-Pos.) eine quer dazu gefuhrte Verriegelung 53 aktiviert 
werden kann. Da es sich um eine rfcin pneumatische Losung handelt, werden auch die 
Sicherungsbolzen 54 von kleinen Verriegelungszylindern 55 betatigt. Die Figur 7 zeigt 
die verriegelte oder die eigentliche Arbeitsstellung. Die Anlegekraft der Duse 26 wird 
uber die Pneumatikzylinder 50 eingestellt. Die Figur 8 zeigt die Extremposition fur die 
ruckwartige Lage des ganzen Spritzaggregates. Die Kolbenstange 20 ist vollstandig 
ausgefahren. 

Die Figur 10 zeigt als Beispiel die beiden Formhalften 3, 3' fQr die Herstellung von 
Kompakt Discs 70. 
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Die Figuren 1 1 und 1 2 zeigen als eine weitere Ausgestaltung fur den Anpressantrieb 
31 einen Zahnstangenubertrieb 60. Am Ende der Zugstangen 35 weist dieser 
beidsetis eine Verzahnung 61 auf. Die Zahnstange bzw. deren Fortsetzung als 
Zugstange ist sinngemass etwa zu der Figur 3 in der Werkzeugaufspannplatte 2 
verankert. Die Kupplungsfunktion geschieht hier in dem hinteren Bereich der 
Spritzeinheit 6. Der Zahnstangenubertrieb 60 weist eine Kupplung 62 mit einem 
Kurzhubzylinder 63 auf, mit beidseits je einem abgelenkten Hebel 59 und je. einem 
Ritzel 64, 64' fur den Eingriff in die Verzahnung 61. Die Figur 11 zeigt die 
ausgekuppelte Stellung fur das Verfahren des Aggregates. Das Spritzaggregat 7 wird 
uber den Pneumatikzylinder 9 in die Verriegelungsposition gefahren (wahlbare Position 
gemass Pfeilen 72, Doppelpfeil 73). Durch Betatigung des Kurzhubzylinders 63 
werden die Ritzel 64, 64' in Eingriff mit der Verzahnung 61 gebracht (Figur 12). Uber 
einen Drehhebel 65 mit Zahneingriffen 65' werden die Ritzel 64, 64' fur die 
erforderlichen Mikrobewegungen und den Druckaufbau angetrieben. Der Drehhebel 65 
kann sinngemass zu der Losung gemass Figur 2 angetrieben werden. 

Bei alien gezeigten Losungen ist die getrennte und unabhangige Steuerbarkeit fur das 
Zufahren/Wegfahren sowie fur das eigentliche Arbeiten fur den Spritzgiessprozess 
eine wichtige Voraussetzung. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum gesteuerten An- und Wegfahren des Spritzaggregates (7) und 
Anpressen der Spritzduse (4) gegen das Werkzeug bzw. die Form (3) einer 
Spritzgiessmaschine mittels eines Anpressantriebes sowie eines Verschiebeantriebes 
(29), 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zum Spritzen das Spritzaggregat (7) mittels des Verschiebeantriebes (29) 
angefahren, der Anpressantrieb (31) eingekuppelt und die fur die normale Spritzarbeit 
erforderliche Anpresskraft und die erforderlichen Bewegungen der Spritzduse (4) vom 
Anpressantrieb (31) ubernommen und kontrolliert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass uber die schaltbare Kuppiung (34, 41, 62) fur den Anpressantrieb (31) ein 
moglichst spielfreier Kraftschluss zwischen der Spritzduse (4) einerseits und der Form 
(3) andererseits und durch das Einkuppeln eine definierte Ausgangslage bzw. Null- 
Lage fur den Anpressantrieb (31) hergestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

das's die Dusenanpresskraft in Bezug auf den Verlauf der Spritzkraft oder des 
Spritzdruckverlaufes eingestellt bz\#. geregelt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerfunktion "Anpressen" einen minimalen Verschiebeweg oder 
Mikrobewegungen der Spritzduse (4) und das Aufbringen einer grossen Kraft bzw. 
Vorspannkraft umfasst, uber den Anpressantrieb (31) erfolgt und dass die 
Steuerfunktion "An- und Wegfahren" eine kleine Kraft und einen grossen 
Verschiebeweg umfasst und uber den Verschiebeantrieb (29) erfolgt. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerfunktion "Anpressen" einen normalen Automatikbetrieb mit Daueran- 
pressung oder einen zyklischen Kraftaufbau fur Anpressen fur jeden Schuss und/oder 
einen thermischen Kontaktunterbruch und/oder die Herstellung eines kleinen Spaltes 
zwischen Spritzduse (4) und Form (3) umfasst. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerfunktion "An- und Wegfahren" durch Aktivierung eines Hilfsantriebes 
erfolgt, wobei das Spritzaggregat (7) einerseits zuruckgefahren und andererseits mit 
der Spritzduse (4) in einen definierten Positionsbereich fur den Kupplungsvorgang 
gefahren wird. 

7. Spritzaggregat mit steuerbaren Antriebsmitteln (30) fur das Verschieben des 
Spritzaggregates (7) gegenuber dem Stander sowie das Anpressen der Spritzduse (4) 
gegen die Form (3) einer Spritzgiessmaschine mit zwei unabhangig aktivierbaren An- 
trieben, einem Anpressantrieb (31) fur den Aufbau der Anpresskraft sowie einem 
Verschiebeantrieb (29) fur den grossen Verschiebeweg des Spritzaggregates (7), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem Anpressantrieb (31) eine steuerbare Kupplungsmechanik (27) zugeordnet 
ist, uber welche ein moglichst spielfreier Kraftschluss zwischen Spritzduse (4) und 
Form (3) herstellbar ist. 

8. Spritzaggregat nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichn et, 

das*s der Anpressantrieb (31) und der Verschiebeantrieb (29) je eigene mechanische 
Verbindungselemente aufweisen zllr unabhangigen Herstellung eines Kraftschlusses 
zwischen Spritzduse (4) und Form (3). 

9. Spritzaggregat nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anpressantrieb (31) eine Zugankerung umfasst zur kraftschlussigen Ver- 
bindung von Spritzaggregat (7) und Form (3), wobei die Zugankerung insbesondere 
aus zwei Zugstangen (35) gebildet ist, welche beidseits des Spritzaggregates (7) 
parallel und symmetrisch zur Spritzachse angeordnet sind, derart, dass deren Achsen 
und die Achse der Spritzschnecke eine gemeinsame Ebene bilden. 
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10. Spritzaggregat nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anpressantrieb (31) zwei koordiniert einkuppelbare Antriebselemente 
aufweist, welche je einer Zugstange (35) zugeordnet sind. 

1 1 . Spritzaggregat nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Verschiebeantrieb (29) a Is Hilfsantrieb ausgebildet, unabhangig des 
Anpressantriebes (31) aktivierbar ist und Steuermittel aufweist zum Verfahren an 
definierbare Positionen, insbesondere an die beiden Endpositionen fur das Einkuppeln 
des Anpressantriebes. 

12. Spritzaggregat nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Verschiebeantrieb (29) einen Zahnstangenantrieb oder einen pneumatischen 
Antrieb aufweist. 

13. Spritzaggregat nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der pneumatische Antrieb wenigstens einen vorzugsweise zwischen dem 
Spritzaggregat (7) und der Aufspannplatte (2) fest verankerten Pneumatikzylinder (9) 
. aufweist, wobei die Kolbenstange (20) und der Zylinder einerseits fest und 
andererseits gelenking befestigt sind. 

14. Spritzaggregat nach einem der Anspruche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

das's der Anpressantrieb (31) wenigstens zwei Antriebselemente aufweist, welche als 
Hydraulikzyjinder oder als grossflacfhige Pneumatikzylinder (50, 50') ausgebildet sind. 

15. Spritzaggregat Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die steuerbare Kupplungsmechanik (27) zwei Verriegelungszylinder (55) 
aufweist, uber welche mittels eines verschiebbaren Domes oder Konus' bzw. einer 
verschiebbaren Klaue (57) ein spielfreier Kraftschluss zwischen Form (3) und 
Hydraulikzylinder bzw. grossflachigem Pneumatikzylinder (50, 50') herstellbar ist. 
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. 1 6. Spritzaggregat nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verriegelungszylinder (55) formseitig fix oder mit kleinem Verstellbereich 
verankert sind. 

17. Spritzaagregat nach einem der Anspruche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anpressantrieb (31 ) einen Kugel- oder Rollenubertrieb (39) aufweist und die 
Steuerfunktion "Anpressen" nach Einkuppeln des Anpressantriebes (31) an wahlbarer 
Langsposition des Kugel- oder Rollenubertriebes (39) aktivierbar ist. 

1 8. Spritzaggregat nach Anspruch 1 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die steuerbare Kupplungsmechanik (27) dem Kurbel- oder Rollenubertrieb (39) 
zugeordnet ist mit entsprechender Freilaufbewegung oder zwangsweiser 
Kraftubertragung durch den Anpressantrieb (31). 

19. Spritzaggregat nach einem der Anspruche 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anpressantrieb (31) einen steuerbaren pneumatischen Zylinder (28) oder 
einen steuerbaren pneumatischen Einfach- oder Doppeldrehflugel aufweist. 

20. Spritzaggregat nach einem der Anspruche 7 bis 1 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anpressantrieb (31) einen Zahnstangenubertrieb aufweist und die 
Steuerfunktion "Anpressen" nach Einkuppeln des Anpressantriebes (31) an wahlbarer 

Langsposition des Zahnstangenubertriebes aktivierbar ist. 

r 

21. Spritzaggregat nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur die Betatigung der Kupplungsmechanik (27) und fur den Kraftaufbau des 
Anpressantriebes (31) je gesondert steuerbare Verriegelungszylinder (55) vorgesehen 
sind. 

22. Spritzaggregat nach Anspruch 20 oder 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Zahnstangenubertrieb zwei, beidseits des Spritzaggregates (7) parallel und 
symmetrisch zur Spritzachse angeordnete Doppelzahnstangen aufweist. 
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23. Spritzaggregat nach einem der Anspruche 7 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet> 

dass das Spritzaggregat (7) auf zwei seitlichen Fuhrungen abgestiitzt, parallel zur 
Achse der Spritzschnecke bewegbar ist und die Antriebsvorrichtung fur das Fahren 
mittig, etwa auf der Hohe der zwei Fuhrungen, angeordnet ist, wobei ein 
Verschiebeantrieb (29) in . der Maschinenmitte und etwa auf der Hohe der zwei. 
seitlichen Fuhrungen fur die Aggregatbewegung und die Dusenanpressung durch zwei 
symmetrisch zur Dusenachse, etwa auf der Hohe der Dusenachse angeordnete 
Zugstangen (35) angreifen. 

24. Spritzaggregat nach einem der Anspruche 7 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ihm Steuermittel zugeordnet sind fur die Wahl verschiedener Betriebsweisen: 

- ein Automatikbetrieb mit Daueranpressung wahrend dem ganzen Spritzbetrieb, 

- ein Automatikbetrieb mit zyklischem Anpressen und thermischem Kontaktunterbruch 

oder Herstellen eines Spaltes zwischen Spritzduse (4) und Form (3), 

- ein Hand- oder Testbetrieb mit wahlbarer Betriebsweise 

- ein Servicebetrieb , 

wobei je nach momentaner Betriebsweise der Anpressantrieb (31) oder der 
Verschiebeantrieb (29) aktiviert, der jeweils inaktive Teil ausgekuppelt bzw. 
ausgeschaltet ist und die Spritzgiessmaschine vorzugsweise eine horizontal arbeitende 
Kunststoffspritzgiessmaschine ist. 
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